Rychlé mereni hloubky prokalené vrstuy

Vvhodnoceni spravnosti provede-
ného tepelného zpracovani dulefitych
strojnich dili, jako jsou vacky, hii-
dele, ventily, zdvihiatka, loZiskové
krouzky, ozubeni kola a dalii sou-
Cisti motori, pievodovek a pohon,
je velni dalezité pro posouzeni jejich
strukturné mechanickych vlastnosti.

Jednim z doleZitych parametri je
mnohdy rychlost kontroly a z nd vyply-
vajiciho rozhodouti o uvolnénd vitobni
daviy pro dalii zpracovani nebo o Upra-
VEé parametm procesu tepelného zpraco-
vani Dosud pfevainé viivany postup
vvhodnoceni hloubloy prokaleng vrstvy
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je zaloZeny na tradidni metodé, ktera
trva poméme dlouho, témeér celon hodi-
mi. A piitom jsou dnes znameé zpusoby
méfeni, kieré o dobu wmodini virazné
Zkratit, a to na mené ne? 5 mimat!
Traditni zplsob zjiitovani hloubloy
tepelné zpracovane vistvy je zaloZeny na
destrultivnd metodé, kdy se z posuzova-
neho dilu vyiimme vzorek materialu. Ten
se mefalograficloinu postupy piipravi
tak, aby bylo moiné méfit povrchovon

mikrotvrdost na fezu od povrehn do
hioublcy materialu. Predpoldadejme, 7e
vyiiznuti vzorko z kontrolovansho di-
Iu trva 10 minut a jeho metalograficke
zpracovamnd takeé 10 minut Na zméfe-
ni mikrotvrdest v 10 bodech musime
pocitat nejmené 25 minut véeme stano-
veni vwsledného grafiv zavislost tvrdost
na hloubce. Tak se dostaneme na opti-
mustickych 45 minut, a to nepoditime

Jisté ztratove casy mezi jednotlivymi
fazemm pnpraw a méfeni Tak dlouha
doba mirFe viznanmé ovinmit operativ-
nost rozhodovani o spravnosti tepelneho
Zpracovani posuzovane davicy, nehledé
k tomu, Ze za tuto dobu jsm& schopmi
analyzovat pouze jeden nihodny vzo-

rek! Navic je tento postup destruktivid,
a tak piipadné dalsi vzorky nenavramé
ubirzji z podtu vyrobenvch kust.

Vpravidé revolutni zmém provozni-
ho zpstovand hloubloy prokaleng vistvy
piindsl méfeni rovnou na povrchu Zhou-
feného dilu. Tento zpusob je, vzhle-
dem k piedchozimm postupu, pralcticky
nedestruktivni a je velmi rvchlv a nena-
roény na piipravu méficiho mista na
kentrolovanem dilu. Polmd uvahyems,
Ze zalozeni méfencho dilu do piistroje
trva 1 munui, stejné jako jeho vypnmati,
pak s vlasmim méfenim trvajicim piib-
liFné talee 1 muimrm dostaneme celkovy
Cas zkowdkoy hloubloy prokalens vrstvy 3
mirmty. To je fadové kratéi doba ne? pii
komvenénim postupu!

Pro pfimé stanoveni hloubky prola-
lene vrstvy vyvimula Svvcarska firma
Emst Harteprifer SA dva piistroje.

TVRDOMER HTD900S

Prmecip pistroje je zaloZeny na méfend
eleldncleeho odporu. Tento princip je fir-
mou Emst patenfovany a pi1 méfeni tvr-
dosti je vwuzivany jiZ nékolik let v béz-
nych tvrdomérech pod nazvem Esatest.
Vyhodou této metody je kromé rychlos-
ti métend fake skutenost, Ze umozige
mefit 1 na jmak obtimé dostpoych mis-
tech kontrolovanych dili.

K méfeni se vyuZiva kuZelové dia-
mantove vilaci telisko, kdere ma speci-
dlni odolny vodrvy povlale Pii jeho vi-
kani do zkoufeného materialu se ménd
elektricky odpor v zavislost na hloub-
ce voilnn Viikaci télisko tedy pl dvé
role: pracuje jako standardni indentor
a soucasne plni fimkci snimade hloubicy.
V probéhu zatéZovani se tak ziskavaji
data o tvrdostt v zavislosti na zatiFeni

z oboru tepelneho zpracovani, pro ktere
je zejmeéna urfeny. Robustni rim a odol-
né provedeni jej predm::uu do extrém-
nich provoznich pndnnneh Welikost
pracovniho prostorn umoZinje méefit
dily, ktereé maji rozméry do 550mm na

a na hloubce vk indentom.
Eonstrukce stroje HTD200S vychazi

z tradiéni koncepee tvrdomeém s tuhym

ramem a elevaénim Sroubem, na kterém

je neseny vménny stolek pro ulkladini

méfenych soufast. Zkusebnd zatiFend je
vyvozovano motoricly a je nastavitelng
v rogsahu od 5 do 9 KIN. Meéfici rozsah
hloublcy prokalene ‘..-‘I‘:I"if'j.-' je 0,05 az
lmm s pfem::usti 5 %. Doba zkoudky
je 30 az 60 selund podle zvoleného
zatiZzeni. Na displeji se v prubéhn
méfeni zobrazuje graf zawvislosti
olcam#ite tvrdosti v jednotkach HV

na zknebnim zatizeni. Tvrdomér
umozinje méfeni dilt diroloych az
300mm a vysokvch az 260mm.
Ovladani tvrdomém je pomoci
dotvlcoveho displeje, ktery je fizenv
prumyslovym poditatem s operacnim
systémem Windows XP a ktery je kro-
mé béFnych rozhrani viyvbaveny 1 piipo-

jenim do sité Ethemet K provoznimm

ovefovani tvrdomeém slonzi dodavany
zigebnd blok. Fozméry piistroje jsou
sitka 370mm (900 mm véemé ovlada-
ciho panelu na otoéném rament), vyika
1000mm a hloubka 800mm Hmotnost
tvrdomeémn je 195kg

TVRDOMER HTD4000

Funkce tvrdomeéru viychazi z patento-
vaneho zptsobu méfeni hloubloy viisku
vaikaciho téliska do zkoufeného mate-
nalu pomoci referenéniho dotyim, kiery
elimimyje nepiesnosti vznilagici posu-
nem nebo prohoutim zkoufeného dilu.
Takovym zpusobem ziskanou zivislost
hloubloy viisla na zatéFovaci sile 1ze pro
dany matenial pievest na zavislost fvi-
d.OSl.'l podle hloublkcy vtisku.

Refeni stroje HTD4000 vychizi
z provoznich pozadavil specialisth

viyilu a do 350mm na hloublo. Pristro)
umozinge zjiit'ovat hloubln prokaleni
aZ do 2, 7mm Vmikaci télisko z karbidu
wolfranm ma Zivotnost 2500 az 3000

|
displeji se zobrazwi hodnoty hloubloy
v o a terdost v jednoticach HV s moz-
nosti nastavend vztainych hodnot hloub-
ky nebo tvrdosti. Displej je dotvkovy
a obdobné jako u pfedchoziho pristroje
se VVUEVA operatmd systém Windows
p Dh‘.'_':.-’ld.'i signalova rozhrani Zahrmuyi
USB a Ethemnet. Tvrdomér se kalibnije
pomeoci Ziusebniho bloku s definovanym
prubéhem prokaleni. Rozméry piistroje
jsou: Efika 3T0mm (P00 mm viemé ovla-
dactho panely na otoéném rament), vvika
1200mm a hloublz 850mm Hmotnost
je uctyhodmych 430kg.

ZHODNOCENI
Programové vybaveni obou piistroi
pro vyhodnocovani naméferrych dat
je pralticky obdobne. Phi pribélm
Zatéfovand se ziska skutecna kivka
tvrdosti, laera je zavislost okam?ité
hodnoty turdost na aktualni zatéso-
vaci sile. Speciilnim algoritmem
Idery viyvinula finma Fmst, se ziska-
na kfrvla tvrdosti zpracuje tak, aby se
dostala takzvana schématicka kivka
tvrdost, ze které lze snadno odvodit
hodnoty hloubley pro zadanou tvrdost

nebo naopak.

Piedstavens technicke fefeni umoiin-
je méfeni tvrdosti v zavislosd na hloub-
ce pod povrchem materialu zkouSengho
dilu v celkovém rozsahm od 0.05mm
do 2.7mm Pro niZi hodnoty se vynzi-
va mefeni prostiedmctvim eleldrickes-
ho odporu, vvEs] hodnoty se ziskavaji
pomoci méfeni sity. Oba zplisoby méfe-
i jsou Casové srovnatelng a pit porov-
nand s tradiénim postupem laboratomiho
méfeni hloubky prokalens vistvy nabi-
zeji prakticky nedestnilctivni zplisob jeji-
ho zpstovani. Nejvétil vwhodou téchto
zpisobi méfeni je fadove zkraceni doby
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zhougek podle turdosti zkougenych dila
a podle maximalni pouZivane zatgze,
Zkusebni zatiZzend, které je nastavova-
no motoricky s pomoci eleldronickeho
silomeém, je moPne vyuzit v rozsalm 10
az 40 kM. Meéfici rozsah hloubky pro-
kalend je 0.5 aZ 2, 5mm, pfesnost méfe-
ni je 5 % Trvani Zkoudky je 60 az 120
sekund podle maximalniho zatizend. Na

vyhodnocend hloubloy prokalens vrstvy
proti béEnému postupu. To wmoZiuje
nasazend této Zkufebni metody piimo do
vyrobniho procesu.

Uvedene tvrdoméry HTDO0O0S
a HTDE000 predstaviyi unikaind piistro-
e, které nabizeji dosud nebyvaleé moz-
nosti operativniho méfeni dulezitého
parametmy tepelné zpracovanych ocelo-
vvch soudastl.
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